





ОПЫТНО-ПРОМЫШЛЕННАЯ ПРОВЕРКА ЭФФЕКТИВНОСТИ 
ПРИМЕНЕНИЯ РЕАГЕНТА ОХА ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА 
ДРЕВЕСНО-СТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ ПОНИЖЕННОЙ
ТОКСИЧНОСТИ
Одним из эффективных методов снижения токсичности 
древесно-стружечных плит (ДСтП) является введение в их 
состав карбамидных связующих веществ, уменьшающих выде-. 
пение формальдегида из готовых плит.
Проведенные нами, ВНИИдрев и ЦНИИФ исследования по­
казали, что такую функцию выполняет реагент ОХА при ис­
пользовании его в композициях на основе' карбамидных смол.
Цели данной работы -  проверка воспроизводимости в 
опытно-промышленных условиях результатов лабораторных 
исследований и оценка перспектив промышленного примене -  
ния реагента ОХА для производства ДСтП пониженной ток -  
сичности.
Опытно-промышленные работы были проведены на восьми 
предприятиях. При этом технология изготовления ДСтП сох­
ранялась прежней, но с другим составом связующего (вмес­
то хлористого аммония использовался реагент ОХА). Техно­
логические параметры и оборудование для производства 
ДСтП различных предприятий существенно отличались друг’ 
от друга.
Реагент ОХА применяли в виде водного 20...25-процентно­
го раствора и вводили его на всех предприятиях вместе с 
карбамидоформальдегидной смолой КФ-МТ и КФ-МТ-БГ1. На 
многих предприятиях в качестве компонента связующего ис­
пользовались технические лигносульфонаты (ЛС Т ): на аммо­
нийном основании (ЛША) и на натриевом основании (КБЖ). 
Некоторые физико-химические свойства 2О—процентного ррст— 
вора реагента ОХА приведены далее.
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Показатель преломления 1,364 + 0,001
Время желатинизаций смеси 60-процент­
ного раствора смолы КФ-МТ с раствором 
реагента ОХА (при объемном соотношении 
100  : 18 ):
при iiU и,ч
... 50 + 1 0  
более 8
Технологическая схема приготовления и дозирования компо­
нентов связующегю на одном из предприятий приведена на ри­
сунке. По этой схеме рабочий раствор реагента ОХА готовится 
в емкости с мешалкой 8 , куда заливается из объемного мерни­
ка 3 горячая вода с температурой 50...6СРС, и при работающей 
мешалке загружается предварительно взвешенный измельченный 
реагент ОХА, Перемешивание продолжается 40,..50 мин. Приго­
товленный рабочий раствор реагента ОХА передавливается по 
трубопроводу в расходную емкость 9 для связующего внутрен­
него слоя плит..Рабочая смесь КБЖ и реагента ОХА для связую­
щего наружных слоев плит готовится тоже; в емкости 8 .
Одноаппаратная схема приготовления рабочих растворов реа­
гента ОХА и пигносульфонатов делает невозможным контроль 
точности их приготовления для связующего внутреннего слоя 
по показателю преломления из-за неконтролируемых остатков 
КБЖ в емкости 8 и трубопроводах.
При проведении промышленных экспериментов отбирали по 
3...5 плит в смену, выдерживали их в условиях предприятия в 
течение суток, а затем оценивали их свойства. Физико-механи­
ческие показатели плит определяли в лаборатории предприятия, 
а выделение формальдегида по перфораторному методу -  во 
ВНИИдрев. Для того чтобы корректно оценить эффективность 
применения реагента ОХА до начала и после окончания опытных 
работ, отбирали и анализировали свойства плит, изготовленных 
по существующей на предприятии технологии. Все результаты 
измерений обрабатывали методами математической статистики. 
Средние арифметические значения некоторых результатов изме­
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Технологическая схема приготовления и дозирования ра­
бочих растворов компонентов связующих:
1,3 -  объемные мерники воды, 2 -  весы, 4 -  емкость для 
хранения КФ-МТ—П, 5 _  емкость для приготовления рабоче­
го раствора КФ-МТ-П, 6,7 -  расходные емкости рабочего 
раствора КФ-МТ-П, 8 -  аппарат с мешалкой, 9 -  расходная 
емкость реагента ОХА, 10 -  фильтры, 11 -  перекачивающие 
насосы, 12 _ дозировочные насосы, 4.3 _ ДКВ-1, 14 -  рас­
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Результаты опытно-промышленных работ показали, что 
применение реагента ОХА вместо хлористого аммония в сос­
таве связующих для внутреннего и промежуточных слоев плит 
приводит к снижению выделения из них формальдегида на 1 2 ... 
36 мг/ЮО г через сутки после изготовления ДСтП. Этот 
эффект наблюдался на всех предприятиях, несмотря на их раз­
личия в оборудовании, режимах прессования, породном соста­
ве стружки, химическом составе связующих и других техно­
логических факторах. При этом не отмечалось ухудшение фи­
зико-механических показателей плит, увеличение брака, тех­
нологических оспожк эний по сравнению с существующими на 
предприятиях технологиями.
Применение реагента ОХА позволяет получать ДСтП клас­
са Е-2 на тех предприятиях, где освоено стабильное произ — 
водство плит класса Е-3. На уровень выделения формальдеги­
да существенное влияние оказывает поставщик (технология 
получения) смолы КФ-МТ.
Реагент ОХА обладает меньшей коррозионной1 активностью 
по отношению к сталям в сравнении с хлористым аммонием. 
Так, скорость коррозии стали Ст.З в динамических условиях 
в растворе хлористого аммония составляет 0,83, а в раство­
ре реагента ОХА — 0,56 мм/год.
Таким образом, результаты опытно-промышленных работ 
подтвердили результаты лабораторных исследований и показа­
ли , что реагент ОХА может быть использован для производ­
ства ДСтП с пониженным уровнем выделения формальдегида 
без существенных изменений технологии и дополнительных 
затрат.
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